ANALISIS DE CAUSA RAIZ
ALINEACION ESTRATEGICA DE
PROYECTOS



Herramientas de Control de Calidad
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Analisis de Causa

Un correcto analisis de las causas del problema nos permitira eliminar
definitivamente el mismo.

|dentificacion

Problema Proyectos

| S

Analisis de Datos » ldentificacidn del




Analisis de Causa

* Diagrama Causa- Efecto (Ishikawa).

* Pareto.
Herramientas. —

« 5Wy 1H.

* Demas.




Analisis de Causa

Diagrama Causa- Efecto.

* Se define las categorias para la aplicar las
causas, Ejemplolas5 M

*Maquina

*Materiales

*Mano de
Obra

*Método

*Medio
Ambiente



Analisis de Causa

Diagrama Causa- Efecto (Ishikawa)

Mano de Obra

No realiza el modo
operatorio
adecuadamente

EPP No son los adecuados

Magquina

No controla la presion del
rodillo

Las temperaturas en los rodillos
no son homogéneas

Falta de
Homogeneidad en las

materias primas
Reproceso de

material de proceso
fuera de
especificacion

Material

Tiempo de mezclado

Alto

Método

Medio

No existe secuencia
definida de adicién de
ingredientes en el
mezclado, para cada
producto

Ambiente

>

Contaminacion
excesiva de material
participado en el
producto final

Altos costos de
energia en el
proceso

Mezclado no
uniforme.

Retornos de
calidad altos



Analisis de Causa

Pareto (control de calidad)

* Regla del 20% - 80%, donde el 20 % de los defectos afectan en el 80 % de los
procesos.
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Analisis de Causa
5WY1H

« Herramienta de analisis que ayuda a la identificacion de factores y condiciones que
provocan problemas en los procesos y de la vida cotidiana.

1er. Porque|2o. Por quel3er. Por queldo. Por que|50. Por que

Who Quien

What Que

When Cuando

Where Donde

How Como ocurre

How Como resolverlo



